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Технологічні можливості отримання високих службових властивостей мідних зварних з’єднань при виготовленні та ремонті вузлів і конструкцій відповідального призначення
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Завдяки особливим технічним властивостям, високій електро- і теплопровідності, високим показникам пластичності, міцності та корозійній стійкості, мідь широко використовується в різних галузях промисловості та будівництва. Як конструкційний матеріал для зварних металоконструкцій найбільше застосування мідь знаходить в хімічному та енергетичному машинобудуванні, а також в металургійній промисловості при виготовленні різного роду енергетичних агрегатів та теплообмінних апаратів.

Слід зазначити, що сучасні методи зварювання завдяки застосуванню науково обґрунтованих технологічних та металургійних прийомів гарантують отримання якісних зварних швів за такими показниками як міцність та щільність. В той же час, вимога необхідності забезпечення високої тепло- та електропровідності зварних з’єднань потребує особливого підходу до вибору як методу зварювання, так і в першу чергу зварювальних матеріалів, які суттєво впливають на теплофізичні властивості міді.

Проведені експериментальні дослідження показали, що кращі результати за фізичними властивостями мідних зварних швів отримуються при зварюванні під флюсом електродними дротами із міді М1 або М0. Враховуючи, що в практиці зварювального виробництва автоматичне зварювання під флюсом знаходить обмежене застосування, а в основному використовуються процеси зварювання в захисних газах, приведено аналіз новітніх розробок в галузі мідних зварювальних матеріалів для процесів TIG та MIG/MAG. 
Показано, що дроти серійного виробництва марок МНЖКТ 5-1-0,2-0,2 та БрКМц 3-1 надмірно легують метал шва і тим самим не забезпечують необхідних теплофізичних властивостей зварних з’єднань (≤30-35% від міді).

Для зварювання в захисних газах як плавким так і неплавким електродами інститутом електрозварювання ім. Є.О. Патона в співпраці з рядом інших організацій розроблені спеціальні низьколеговані зварювальні дроти марок СвМЛ0,2; СвМЛХМг; СвМЛАКБ; СвМЛМгБ; СвМБМг [1,2].

Введення в склад дротів таких ефективних розкислювачів як бор, літій, магній та ін. в незначній кількості (десяті долі відсотків) забезпечує необхідні зварювально-технологічні властивості дротів та високі показники електро- та теплопровідності виконаних ними зварних з’єднань (≥85-95%).

В зв’язку зі складністю виготовлення дротів суцільного перерізу (плавлення в вакуумних печах, складний цикл прокатки та волочіння до малого діаметру) більш доступним присадним матеріалом для TIG-процесу є метало-порошковий дріт марки МПДАНМ-1 (ТУ ІЕЗ).

Розроблені технології зварювання та наплавлення міді із застосуванням приведених зварювальних матеріалів дають можливість суттєво поліпшити якість зварних швів, забезпечити необхідний рівень їх службових властивостей. Розроблений метало-порошковий дріт пройшов промислову перевірку при виготовленні та ремонті зварних вузлів та конструкцій в електротехнічній та металургійній промисловості виготовлених з міді.
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